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INTISARI
Housing connector (PHR) diproduksi dengan proses
injection molding. Mold yang digunakan adalah jenis
multyple cavity mold agar dapat membuat lebih dari satu
produk dalam sekali proses injeksi. Mold jenis ini
mengakibatkan runner yang dihasilkan lebih panjang dari
mold jenis lain. Keadaan ini memungkinkan berlebihnya
sisa material terbuang dalam bentuk recycle yang tidak
dapat digunakan kembali.
Penelitian ini berisi usaha penulis untuk
mengurangi jumlah material terbuang pada jenis multyple
cavity mold dengan cara penyederhanaan rancangan
runner. Penyederhanaan runner dapat direalisasikan
dengan menambahkan hot runner system yang disesuaikan
dengan jumlah cavity yang terdapat pada mold.
Jenis mold untuk produk PHR-11 menghasilkan
3,41gram material terbuang untuk sekali proses injeksi.
Penelitian yang dilakukan menghasilkan pengurangan
material terbuang hingga menjadi 0,42gram per sekali
proses injeksi.
Kata kunci: Injection Molding, multyple cavity mold,
runner, Hot Runner System, Recycle.
 
 
